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pirgrttTZTONE 

dell'invenzione industriale dal titolo: 
"Impianto per formare contenitori, in particolare contenitori 
per prodotti alimentari." 

a nome di AZIONARIA COSTRUZIONI MACCMNE 

AUTOMATICHE A.C.M.A. S.pA., di nazionalita italiana, con 

sede a 4013 1 BOLOGNA, Via Cristoforo Colombo, 1 . 

Xnventori designati: Fulvio BOLDRINI, Roberto GHIOTTI, Stefano 

CAVALLARI. 

D e P o S iUtail, 2 . 5 iyamDo m a n daNoBO ? 002AjJJi.LS. 

La presente invenzionTe relativa ad un impianto per formare 
contenitori, in partieolare contenitori per prodotti alimentari, 
comprendente le caratteristiche espresse nella rivendicazione 1. 
Nel dettaglio, e senza per questo perdere in generalita, la presente 
iavenzione si presta ad essere associata ad impianti per la 
realizzazione di qnalsiasi contenitore di prodotti alimentari, ed in 
particolare, a contenitori destinati alia conservazione di prodott, 
liquidi quali, ad esempio, latte, succhi di frutta, yogurt, acque 
minerali e/o simili. 

Com'e noto, il confezionamento dei sopracitati prodotd liquidi, 
viene attuato tramite 1'imbottigliamento degli stessi all'interno di 
contenitori la cui strutturapuo essere realizzata in materiale cartaceo 
multistrato o trattato, come ad esempio, carta o cartoncino rivestito 
da uno o piii strati di materiale per alimenti liquidi. 



I summenzionati contenitori sono solitamente ottenuti per mezzo * 
sbozzati piani, generataente ricavati da una bobrna ed 
opportunamente ripiegato, seoondo linee di piegatura prestabihte, m 
una forma idonea ad accogliere un prodotto Uquido. 
Generalmente, i citati contenitori presentano conformazmne 
tubolare a sezione trasversale sostanzialmente quadrata. 
Tali contenitori vengono formati mediante apparecchiature note 
predisposte a piegare lo sbozzato per formare un elemento tubolare 
presentante in corrispondenza delle estremita, una apertura 
superiore ed una apertura inferiore. 

taizialmente, i contenitori sono avauzati lungo stazioni m 
iavorazioni differenti in cui sono predisposte delle bracca 
m eccaniche arte a ripiegare i bordi dell'apertura inferiore del 
contenitore per chiudere tale estremita. In dettaglio, le braccm 
meccaniche sono divise in gruppi, ciascuno del quali compie una 
particolare ripi.gatura sui bordi del contenitore. Le braccra 
meccaniche sono inoltre dotate di saldatori a caldo che vanno ad 
attestarsi a punti di unione dei citati bordi per chiudere l'estremrta 
inferiore. 

II contenitore parzialmente chiuso viene quindi portato in una 
stazione di riempimra in cui viene erogato un liquido da 
confezionare all'interno del contenitore. A questo punto v.ene 
chiusa anche l>apertura superiore ripiegando su se stes Sl r borch 
costituenti tale estremita con la stessa metodologia sopra descntta 
per richiudere I'apertura inferiore. 



Tali apparecchiature, presents un notevole svantaggio dovuto 
all'eccessivo ingombro che presentano gli organi di piegatura e 
cniusura del contenitore. Infatti, e da notare che 1 conteniton sono 
portati neUe varie stazioni da un organo di trasporto, U quale 
solitanrente e costituito da un nas.ro trasportatore predisposto a 
passare attraverso le nrolteplici stazioni di fonnatura. D, 
conseguenza, il nastro trasportatore deve essere necessanamente 
este so per passare lungo tutte le stazioni di formatura, e c,o 
comportaun notevole spazio accupato dairimpianto. 
Jnoltre, anche le braccia tneccaniche risultano essere 
particolannente ingonrbranti proprio per i nunrerosi nrovhnent, che 
d evono compiere, e quindi richiedono uno spazio di operaztone 

moltoampio. . 
Scopo della presente invenzione e pertanto tnettere a dtsposrztone 
m tapianto per fonnare contenitori, in particolare conteniton per 
prodotti alimentari, di dimensioni contenute e non ingombrante. 
in dettaglio, e uno scopo dell' invenzione tnettere a disposiztone un 
^pianto per fonnare contenitori, in particolare conteniton per 
p rod otti alimentari, in cui vengano ottintizzati gli spazi d> fonnatura 
dell'estremita aperta del contenitore. 

Ancora, e uno scopo dell' invenzione ridurre al ntinitno gli ingotnbn 
richiesti dall'organo di trasporto dei contenitori. 
Questi scopi ed altri ancora, che tneglio appariranno nel corso della 
seguente descrizione, vengono sostanzialmente raggiunti da un 
^pianto per fonnare contenitori, in particolare contenitori per 



prodotti aliments comprendente le caratteristiche espresse nella 
rivendicazione 1. 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi appariranno maggiormente dalla 
describe dettagliata di una forma di esecuzione preferita, ma non 
esclusiva, di un impianto per formare contenitori, in particolare 
contenitori alimentari, in accordo con la presente invenzione Tale 
deserizione verra esposta qui di seguito eon riferimento alle allegate 
figure fornite a solo scope indicative e, pertanto, non limitative, m 
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la figura 1 mestra una vista in pianta di un impianto per la 
formatura di contenitori; 
. la figura 2a mestra una vista laterale di un particolare 
dell'impianto per formare contenitori in accordo con la presente 
invenzione; 

la figura 2b mestra una vista laterale di un parucolare 

dell'impianto per formare contenitori in accordo cen una secenda 

variante realizzativa; 
. le figure da 3a a 3e mestrane viste in prospettiva di sequenze 

realizzative per di formare il contendere; 
. la figura 4 mestra una vista laterale di un dettaglio costruttivo * 

figura 2a. 

Con riferimento alle unite figure eon 1 » state complessivamente 
indicate un impianto per formare contenitori 2 secondo la presente 
invenzione. 

In dettaglio, come visibile nella figura 1, l'impianto 




"una struttura di supporto 51 alia quale sono associati un settore di 
formazione 52 per la formazione di almeno uno sbozzato 7 destmato 
a definire un rispettivo contenitore 2, ed una settore di sagomatura 
53 operativamente disposto a valle del settore di formazione 52, per 
piegare ciascuno sbozzato 7 proveniente da quesfultimo e stabilire, 
mediante un'operazione di fissaggio, la forma dei rispetttvr 
contenitori 2 ricavati dalla piegatura. 

In particolare, il settore di formazione 52 comprende una stazione d> 
alimentazione 52a predisposta a fornire, secondo un percorso * 
alimentazione "Y" predeterminato, un nastro continue 54 di un 
materiale di formatura idoneo alia conservazione di sostanze 
alimentari liquide. II snmmenzionato nastro continue 54 d. 
materiale di formatora e preferibilemente sostenuto da una bobina di 
supporto principale 54a, libera di ruotare attomo al proprio asse 
longitudinale "X" per consentire la svolgitura del nastro stesso. 
Preferibilmente, il materiale di formatura e di tipo cartaceo, 
multistrato o trattato, come ad esempio carta oppure cartoncino 
rivestito da una pellicola di materiale impermeabile antisettico. 
La stazione di alimentazione 52 comprende inoltre una plurahta d! 
dementi di guida, preferibilmente costituiti da rulli di gutda, 
definenti un primo tragitto di avanzamento del matenale d> 
formatora estendentesi esternamente rispetto alia struttura di 
supporto 51 dell'impianto 1 secondo uno sviluppo sostanzialmente 
parallelo alio sviluppo longitudinale della struttura di supporto 



L-unpianto 1 puo essere munito di un dispositive numerate 
dedicate alia marcatura di porzioni conseontive del matenale di 
formatura in alimentazione, corrispondenti ai rispettivi sbozzaU 7 da 
fonnare. II dispositive numerate e operativamente intercalate fra 
gli elementi di guida della stazione di alimentazione 52 per agtre sul 
materiale di formatura in una zona in cui quest'ultimo si estende 
sostanzialmente orizzontalmente. 

A valle della stazione di alimentazione 52, il settore di formazmne 
53 prevede una stazione di indebolimento 55 del materiale d> 
formatura per realizzare, sn porzioni di quest'ultimo destinate 
ciascuna a costituire un rispettivo sbozzato 7, almeno una Imea di 
piegatura. Preferibilmente, la stazione di indebolimento 55 e 
predisposta a realizzare, in un sola operazione, una plurality d, hnee 
di piegatura delineanti, sullo sviluppo piano del materiale d, 
formatura , la forma dei contenitori 2 da realizzare. 
La stazione di indebolimento 55 comprende almeno una pressa 
presentante piastre contrapposte disposte in corrispondenza di facce 
opposte del materiale di formatura. La pressa e azionabile tra una 
posizione non operativa, in cui le piastre contrapposte sono 
distanziate dal materiale di formatura fra esse interposto, ed una 
posizione operativa, in cui sono in relazione di pressione reciproca 
sul materiale di formatura per generare le sopra citate linee dt 
piegatura. 

II settore di fozmazione 53 comprende inoltre una stazione di tagtio 
56 operativamente disposta a valle della stazione di indebolimento 



55 perricevere U nrateriale di formatura proved da quest uttnua 
e lidere lo stesso in una serie di spezzoni consecuuvr oosUtuent 
ciasouno un rispettivo sbozzato 7. L a stazione * tagb 56 
com prende abneno U na lanra di tagUo oper—le drsp^ » 
pjimita deUa stazione di indebolimento 55 per — * 
Leriale di fonnatura a file deUa pressa. Anche ia buna d: ta bo e 
asionabUe Ira una posizione non operative, in cui e drst— *d 
leriale di fonnatura, ed una posizione operative, >n cur agrsce su 
m ateriale di fornratera, troncando V, stesso lungo ia sua d— 
oversale. Vantages—, la lanra di tagbo e az.onab.le tata 
posizione non operativa e la pc-« 
c Ltemporaneamente all—en* della pressa della stazrone d. 
^oLento 55 tra la posizione non operativa e la pos^one 

simultaneamente sul materiaie di formatura. 

slessivanrente, lo sbozzato 7 cosi formate passa nella staz.one dr 

^iTconrprendeinoltreunorgauoditraspo.oBdiuna 
p 1 uralitaielementitubolari 2 acostituentiieitaticonten l tor 1 2. 
n dettaglio, gli elenrenti tubolari 2a vengono avanzaU » 
corrispondenza di una stazione di alunentazione 4 verso 1 org^od 
^portoSdispostiinunamaconunna.Undisposrt.vo^orn.atur 

5 nreglio illustrate in figure 4, di detti element! tubolan 2a 
dlsposto in detta stazione di alunentazione 4 ed e pred^osto a 
formare i citati elementi tubolari 2a. 



fo mag giore dettaglio, facendo sempre riferimento alia figura 4, rl 
dispositive di formatura 5 presenta un elemento a pinza 6 per 
piegare lo sbozzato 7, realizzato in materiale cartaceo multtstrato o 
Lttato, come ad esempio, oarta o cartoncino rivestito da uno o p.u 
strati di materiale per alimenti liquid!. Lo sbozzato viene p.egato 
dall'elemento a pinza attorno ad una sagoma 8 avente forma 
co^spondenteallafornradeirelenrentotubolareaa.innrodotaeda 

sovrapporre un corrispondente bordo longitudinale sull'altro dello 

sbozzato 7. 

H dispositivo di formatura 5 presenta inoltre un saldatore 6a per 
u„ire detto bordo longitudinale e formare 1' elemento tubolare 2a, ed 
u„ organo di movimentazione 9 dell'elemento tubolare 2a per 
avanzare 1'elemento tubolare 2a stesso lungo una direzione d, 
carieamento A radiale all' organo di trasporto 3 . E da notare che, nel 
seguito della presente descrizione, con il termine saldatura verra 
fatto riferimento a metodologie di saldature di tipo noto quah la 
saldatura a caldo, a ultrasnoni e ad induzione. Malogamente, anche 
eon il termine saldatore verra indicate un qualsiasi saldatore a caldo, 
a induzione o ad ultrasuoni. 

Puo anche essere previste che gli sbozzati arrivino alia stazmne * 
alimentazione sotto forma di une sbozzato 7 prepiegato presenta* e 
eonformazione tubolare, schiacciata e profdo in sezione oversale 
sostanzialmente romboidale. 

to questa situazione, pub essere previsto un dispositivo dx format^ 
5 di tipi noto e normahnente ntilizzato nel^ta c U te 



comprendente un elemento a pinza 6 attestabile ai bordi opposfi 
del lo sbozzato 7 per sohiacciare i citati bordi opposti ed ottenere un 
profile in sezione trasversale dello sbozzato prepiegato 
sostanzialmente quadrata. Tale operazione di apertura dello 
sbozzato prepiegato e normalmente conosciuta eon il termme 
tecnico di "srombatura". 

L-organo di trasporto 3 e affaeeiato alia stazione di alimentazione 4 
ed e mobile tra una prima oondizione operativa in cui afferra gli 
dementi tubolari 2a da detta stazione di alimentazione 4, ed una 
seeonda oondizione operativa in cui dispone gli element! tubolan 2a 
in corrispondenza di rispettivi mezzi di saldatura 10. 
Pin in particolare, 1'rgano di trasporto 3 comprende almeno una 
giostra 11 rotante in una prima direzione di avanzamento B lungo 
un percorso di saldatura P eireolare e passante in corrispondenza d> 
detta stazione di alimentazione 4 e dei rispettivi mezzi di saldatura 

10. , 
La giostra 1 1 e costituita da una ruota centrale 12 rotante attorno ad 
„n rispettivo asse 12a, ed una pluraUta di elementi di sostegno 13 <h 
detti elementi tubolari 2a. Gli elementi di sostegno 13 si sviluppano 
radialmente da detta ruota 12, e ciascuno di essi presenta una pnma 
estremita 13a impegnata a detta ruota 12 ed una seeonda estremtta 
13b opposta alia prima presentante conformazione sostanzialmente 
cilindrica e sezione minore rispetto al resto dell'elemento dt 
sostegno. 

Vantaggiosamente, come illustrato in figura 1, sono prevtste due 
10 



giostre H disposte affiancate e ciascuna presentante una sene dr 
dementi di sostegno 13 disposti attorno aUa medesima ruota 12. 
fo dettaglio, ciascun eiemento di sostegno 13 P-en* 
conformazione sostanzialmente parallelepipeda a controsagomata 
aUo sviluppo interne deU'elemento tubolare 2a. Come illustrato a 
solo titolo indicativo nelle unite figure, viene raffigurato un 
eiemento tubolare 2a presentante conformazione sostanz.ahnente 
parallelepipeda a sezione oversale quadrata. Analogamente anche 
reiemento di sostegno 13 presenta quindi la stessa sagoma 
parallelepipeda dell'elemento tubolare 2a. 

L questa situazione, ogni eiemento tubolare 2a risulta esse e 
inS eribile in un corrispondente eiemento di sostegno 13 in modo ta* 
da disporre una rispettiva prima estremita aperta 2b dell elemen o 
tubolare 2a in corrispondenza deila seconda estrenuta 13b 
dell'elemento di sostegno 13. 

Lu ngo il peroorso di saidatura P ed in particoiare a valle della 
stazi one di alimentazione 4 rispetto alia direzione di avanzamento 
sono disposti i eitati mezzi di saidatura 10 i quaU sono 
operativamente associabili alia prima estremita aperta 
dell'elemento tubolare 2a per chiuderla. 

to dettaglio, i mezzi di saidatura 10 di ciascuna giostra 11 sono 
eostituiti da una prima testa di unione 10a operativamente 
associabile aUa prima estremita aperta 2b di ogni eiemento tubolare 

• a ^ l^mbi 14 dell'elemento tubolare 2a opposti tra 
2a per associare due lembi 14 aen oic 

di loro e definenti la prima estremita aperta 2b. 



Ancor piu dettagliatamente, la prima testa di unione 1 Oa compren e 
due element! di piegatura 15 attestabili ai corrispondenti lembr 14 
per awieinarli e far eombaeiare rispettivi bordi superiori 14a tra dr 
lor o (figura 3a). Inoltre un saldatore 1 5a, di tipo note e pertanto non 
ulteriormente descritto, e operativamente attivo sui citat, bordr 
superiori 14a per unirlil'uno con l'altro. 

I meZ zi di saldatura 10 comprendono iuoltre una pressa 16, drspos* 
a valle della prima testa di unione 10a rispetto alia direzione d, 
av—rto B. La pressa 16 e attiva sui lembi 14 associa* tra dr 
loro per schiacciarli verso la ruota oentrale 12 (figura 3 c), e 
realizzare una superficie di base 17 delVelemento tubolare 2a. In 
particolare, la superficie di base 17 presenta sviluppo planare 
Ltanzialmente oversale alio sviluppo long— 
dell'elemento tubolare 2a stesso, e presentante due estrenuta 
contrapposteesporgentialdifuorideireiemento tubolare 2a. 
Al di sotto della pressa 16, si sviluppano due riscontri 19 su cm « 
at.es* la pressa 16 stessa durante la sua operazione * 
compressione. 

fo dettaglio, ciascun riscontro 19 e affiancato ad un elemento dr 
sostegno 13 passante attraverso i riscontri 19 stessi, in mode tale 
che quando 1'elemento di sostegno 13 portante 1'elemento tubolare 
2a passa in corrispondenza dei riscontri 19, le estremrta 8 
dell'elemento tubolare 2a risultano essere attestate ai riscontn 19 
stessi. Ancora, in accordo con la seconda forma re— a 
(illustrata in figura 2b) possono essere inoltre previsti due saldaton 



19a posti in corrispondenza dei riscontri 19 ed attivi su una 
corrispondente linea di saldatura 18a di ogni estremita 18 (figura 
3c). 

Ancora, i mezzi di saldatura 10 comprendono mezzi d. p.egatura, 
preferibilmente una guida di piegatura 20 disposta lungo il percorso 
di saldatura P, a valle della pressa 16 rispetto alia direzione dt 
avanzamento B. 

La guida 20 e operativamente attiva suUe estremita 18 per piegarle 
su se stesse e disporle sopra i lembi 14. 

Una volta ripiegate le estremita 18, una seconda testa di unione 10b 
(figura 3d) e associabile alle estremita 18 per unirle 1'una sull'altra e 
realizzare il contenitore 2 (figura 3e). 

In particolare, la seconda testa di unione 10b comprende un braccio 
21 mobile verticalmente ed attestabile sulle estremita 18 piegate m 
corrispondenza di una porzione centrale 17a della superficie di base 

!n accordo con la prima soluzione realizzativa di figura 2a, le 
estremita 18 vengono dotate in corrispondenza della pressa 16 d. 
una colla tramite mezzi di tipo noto. In questa situazione, il braccro 
21 prowede ad attestare le estremita 18 in modo tale da farle umre 
tramite incollaggio delle stesse. Nella seconda soluzione d, figure 
2b e 3d, il braccio 21 puo essere costituito da un saldatore del Upo 

sopra descritto, che unisce le estremita 18 tramite saldatura. 

Come illustrate schematicamente in figura 2a e 2b, a valle der mezz. 

di saldatura 10 rispetto alia direzione di avanzamento B, si svfiuppa 



un dispositive di scarico 22 dei contenitori 2 predisposto a prelevare 
i contenitori 2 stessi dall'organo di trasporto 3 e alimentarh a 
successive stazioni di finitura che non vengono descritte in quanta 
non sono oggetto della presente invenzione. 

II funzionamento dell'impianto 1 sopra descritto in senso 
prevalentemente stratturale, risulta il seguente. 
Gli elementi tubolari 2a passano lnngo la direzione di caricamento 
A (figura 2) e vengono disposti suU'otgano di trasporto 3. In 
dettaglio, ciascun elemento tubolare 2a » calzato su un rispettivo 
elemento di sostegno 13 della giostra 11. E da notare che rl 
movimento della giostra 11 non e continue ma segue nn andamento 
passo a passo, in modo tale da disporre gli elementi di sostegno 13 
in corrispondenza della stazione di alimentazione 4 e dei mezzi d. 
saldatura 10. 

Ogni elemento tubolare 2a e quindi disposto nel corrispondente 
elemento di sostegno 13 in modo da disporre la prima estrenuta 
aperta 2b in corrispondenza della seconda estremita 13b 
dell' elemento di sostegno 13. 

L'elemento tubolare 2a viene quindi avanzato lungo il percorso P 
verso la prima testa di unione 10a. 

La prima testa di unione 10 piega i citati lembi 14 attestando , 
rispettivi bordi superiori 14a. II saldatore 15a, passante lungo lo 
sviluppo dei bordi 14a, prowede a saldarli l'un con l'altro. 
Successivamente, la pressa prowede a schiacciare i lembi 14 che m 
questa situazione sono chiusi a "cuneo" per defmire la superficie di 
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base 17 (figura 3b). In questo m odo, parte dei lembi 14 
sui riseontri 19 e vengono definite le estremita sporgenh 8. 
Vantaggiosamente, nella seconda fonna realizzativa dlus*ata » 
figura 2b, i seated 19a operano Inngo le Unee di saldatura 18a cbe 
definiscono le fcstremita sporgenti 18 e le uniscono realizzando una 
s.perficiedibaselTasviluppopenfeneosostanzialnxenteanadrato. 

Gli dementi tubolari 2a eosi formati vengono 
avanzati attraverso .a guida di piegatura 20 la quale nbaha to 
e*remita sporgenti 18 e le dispone una sopra 1'altra verso , lemb 
14 Inline, 1'elemento tubolare 2a e alimentato in cornspondenza 
de ,la seconda testa di unione 10b, in eui il braccio 21 si attesta sui e 
estremita 18 piegate in corrispondenza della porzione centrale 17a 
della superfieie di base 17 per saldare od incollare come desentto m 
pr ecedenzaleestre m ital8stesseedefinireilcontenitore2. 

H contenitore 2 viene quindi portato nel dispositive di scanco 
che libera g U element! di sostegno 13 e porta i conteniton 2 verso 
ulteriori stazioni di fmitura. 

La presente invenzione risolve i probiemi riscontrati nella tecmca 
nota e raggiunge gli scopi proposti. 

^anzitutto, » da notare che 1— di organi di trasporto est t 
ed ingombranti permette 1'utilizzo di un impianto 1 contenuta nelle 
dimensioni ed ufilizzabile in quaisiasi impianto di formatura d. 
contenitori per prodotti alimentari e simili. Questo vantaggm e dato 
dalia particolare struttura della giostra 11 che alimenta gli element, 
tubolari lungo un percorso P circolare. 



Di conseguenza, anche la disposizione degli element! di formatura 
dell'elemento tubolare 2a risulta essere vantaggiosa e contenuta m 
termini di spazio in quanto si sviluppa lungo un percorso cucolare, 
corrispondente al percorso P. 

fefine i da notare che il presente impianto e collegato alia bobma di 
alimentazione 54a e quindi ogni contenitore 2 viene formato 
direttamente da una stazione di produzione dello sbozzato. 




» 



riy1F1 «T»ir A7TONI 

1) Impi anto per formal contenitori, in partioolare contenitori (2) 
per prodotti a!— caratterizzata dal fatto di ««"^ ~ 
stazione di alimentazione (52a) di un nastro continue (54) dt un 
mat eriale di formatura; una bobina di supporto 
libe ra di ruotare attorno ad un proprio asse longitudmale (X) per 
consentire la svoigitura del nastro (54) stesso lungo un percorso dt 
alim entazione 00 predeterminato; una stazione di alimentaztone W 
di „ ffla di dementi tubolari (2a) realizzati da detto nastro (54), 
meZ zi di saldatura (10) operativamente associabili ad 
estremita aperta (2b) di ciascun elemento tnbolare (2a), per 
riohiudere detta prima estremita aperta (2b); un organo <h trasporto 
(3) mobile in detta stazione di alimentazione in cui nceve git 
element! tubolari (2a), ed in detta una seconda eondizione operate 
ta cui dispone gli element! tubolari (2a) in corrispondenza dr dettt 
mez zi di saldatura (10) ; che detto organo di trasporto (3) comprende 
almenounagiostra(ll)rotantemunadirezionediavanzamentoW 
lungo un percorso di saldatura (?) passante in corrispondenza d, 
detta stazione di alimentazione (4) e di rispettivi mezzi di saldatura 

2)lpianto secondo la rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che 
detta giostra (1 1) comprende: una ruota centrale (12) rotante attorno 
ad un rispettivo asse (12a), ed una pluraHta di element! di sostegno 
(13 ) di detti element! mbolari (2a), estendentisi radialmente da detta 
ruota (12), ciascun elemento di sostegno (13) presentando una pnma 




esttemita (13a) -pegnata a detta ruota (12) ed una seconda 
estremita (13b) opposta alia prima (13a). 

3) Impianto secondo la rivendicazione 2, caratterizzata dal fatto che 
Lcun elemento di sostegno (13) presenta conformaztone 
s ostanziahnente parallelepipeda e controsagomata alio svuuppo 
intemo dell'elemento tubolare (2a), ciascun elemento tubolare (2a) 
essendo inseribile in un corrispondente elemento di sostegno (13 m 
m odo tale da disporre la rispettiva prima estremita aperta (2b) m 
corrispondenza della seoonda estremita (13b) dell'elemento d, 

4)taCto -ondo la rivendicazione 2, caratterizzata dal fatto che 
aetti mezzi di saldatura (10) comprendono: una prirna testa * 
M (10.) associabile a detta prima estremita aperta (2b) * ogm 
elemento tubolare (2a) per associare due lembi (14) delVelemento 
tubolare (2a) opposti tra di loro e defmenti la prima estremtta aperta 
(2b); una pressa (16), disposta a valle della prima testa dt umone 
10 a) rispetto alia direzione di avanzamento (B) ed atttva su dettt 
embi (14) associati «ra di loro per schiacciarli verso la ruota 
oentrale (12) e realizzare una superftcie di base (17) deU'elememo 
tubolare (2a) avente svUuppo planare sostanzialmente trasversale 
allo sviluppo longitudinale deU'elemento tubolare (2a) s*sso e 
pr esentante due estremita (18) contrapposte e sporgentt al dt to 
deU'elemento tubolare (2a) ; una guida (20) di piegatura dtsposta 
lung o detto percorso di saldatura (P), a valle deUa pressa (16) 
rispetto alia direzione di avanzamento (B), ed operativamente atttva 
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sudetteestremitad^perpieganesusestesseedisporlesopradeto 
lembi (14); ed una seconda testa di unione (10b) associabile a dette 
estremita (18) piegate per unirle 1'una sull'altra e realise tl 

contenitore (2). . 
5) Impianto secondo la rivendicazione preceded, carattenzzata dal 
fatto che detta prima testa di unione (10a) comprende due element, 
di piegatura (15) attestabili ai corrispondenti letnbt (14) per 
awicinarli e far combaciare rispetuvi bordi superiori (14a) tra d, 
lore; ed un saldatore (15a) operativamente attivo su dettt bord, 
superiori (14a) per unirli l'uno con l'altro. 

6) Impianto secondo la rivendicazione 4, carattenzzata dal fatto che 
comprende inoltre due riscontri (19) disposti in corrispondenza 
della pressa (16), ciascuno del quali affiancato ad un elemento d, 
sostegno (13) passante attraverso i riscontri (19) stessi; — 
estremita (18) essendo attestabile ad un rispettivo riscontro (19) 
sbtto l'azione della pressa (16). 

7) Impianto secondo la rivendicazione precedents carattenzzata dal 
fatto che cotnprende inoltre due saldatori (19a) ciascuno dei quah 
disposto in corrispondenza diun rispettivo riscontro (19) per saldare 
dette estremita (18). 

8) Im pianto, secondo la rivendicazione 4, caratterizzata dal fatto che 
detta seconda testa di unione (10b) comprende un braccto (21) 
m obile verticalmente ed attestabile su dette sporgenze (18) p.egate 
in corrispondenza di una porzione centrale (17a) della superficte d. 
base (17). 



19 



9) Impianto secondo la rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che 
comprende inoltre un dispositivo di formatura (5) di detti element, 
tubolari (2a), disposto in corrispondenza della stazrone <h 
alimentazione (4), comprendente un elemento a pinza (6) per 
piegare uno sbozzato (7) attorno ad una sagoma (8) avente forma 
corrispondente alia forma dell'elemento tubolare (2a) in modo tale 
da sovrapporre un corrispondente bordo longitndinale suU'altro d> 
detto sbozzato (7); nn saldatore (6a) per unire detto bordo 
longitudinale e formate I'elemento tubolare (2a); ed un organo dr 
movimentazione (9) dell'elemento tubolare (2a) per avanzare 
Memento tubolare (2a) stesso lungo nna direzione di caricamento 
(A) radiale al primo organo di trasporto (3). 

10) Impianto secondo la rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto 
che comprende inoltre un dispositivo di formatura (5) d> dett. 
elementi tubolari (2a), disposto in corrispondenza della stazrone d. 
alimentazione (4), comprendente nn elemento a pinza (6) attestabde 
sui bordi opposti di uno sbozzato (7) prepiegato presentante 
conformazione tubolare e profilo in sezione trasversale 
sostanzialmente romboidale, detta pizza (6) essendo adatta a 
schiacciare i citati bordi opposti per ottenere nn profilo in seztone 
trasversale dello sbozzato (7) prepiegato sostanzialmente quadrata. 
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